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CHG DATE=19990611 STATUS=0>In mfg. rectangular frames from four plastic 
profile sections , the profiles are welded at the mitred corners on a 
four-headed machine on a carousel. Frame sections are clamped in a vertical or 
near vertical position during welding. The welded frame is then held by one or 
more grippers and after opening the welding heads moved perpendicular to the 
clamped position. When clear of the welding heads the frame (7) is moved 
sideways in the same plane to a weld dressing machine. Prodn. equipment 
comprises ; (i) a carousel with two or more four-headed welding machines ; (ii) 
one or more grippers on a cross-slide opposite the carousel and moving parallel 
to the frame plane on the slide; and (Hi) a weld dressing machine. 
USE/ADVANTAGE - For prodn. of rectangular plastic frames esp. window frames . 
Reduces non-productive time in which the carousel is unable to rotate. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Rahmen 

(§?) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von rechteckigen Rahmen, insbesondere Fensterrah- 
men aus Kunststoffprofilen, bei dem jeweils vier unter 
Gehrung auf Lange zugeschnittene Kunststoff profile in eine 
von mindestens zwei in vertikaler oder annahernd vertikaler 
Arbeitslage auf einem Karussell angeordneten Vierkopf- 
SchweiBmaschinen eingespannt und gleichzeitig an alien 
Gehrungsflachen durch Erwarmung und Druck und unter 
Bildung von SchweiBraupen zu einem Rahmen verschweiBt 
werden und bei dem anschlie&end Rahmen an eine Putzma- 
schine zur Bearbeitung der entstandenen SchweiBraupen 
abgegeben wird. 

Um die Zeit, in der das die Vierkopf-Schwei&maschinen 
tragende Karussell nicht gedreht werden kann, erheblich zu 
reduzieren und damit die Leistung einer modernen und 
schnellen Putzmaschine wirtschaftlich ausnutzen zu konnen, 
■ wird der fertig geschweiBte, eine vertikale Oder annahernd 
f vertikale Lage in der Vierkopf-Schwei&maschine einneh- 
* mende Rahmen von mindestens einem Greifer erfaBt, von 
demselben nach dem Offnen der Vierkopf-SchweiBmaschi- 
ne zunachst senkrecht zu seiner Einspannebene aus der 
Vierkopf-Schwei&maschine herausbewegt, anschlieRend in 
seiner Ebene seitlich verfahren und dann in der vertikalen 
bzw. annahernd vertikalen Lage an die Putzmaschine abge- 
geben. 




Die folgenden Angaben Bind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommon 

BUNDESDRUCKEREI 10.93 308 049/235 



7/45 



6/23/05, EAST Version: 2.0.1 .4 



DE 42 1 

1 

Beschreibung 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung von rechteckigen Rahmen, insbesondere Fen- 
sterrahmen aus Kunststoff profilen, gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruches t sowie auf eine Vorrichtung zur 
DurchfUhrung des Verfahrens. 

Die Herstellung von Fensterrahmen oder dergleichen 
erfolgt in der Weise, daB vier auf Gehrung und in einer 
vorgegebenen Lange zugeschnittene Kunststoffprofil- 
stucke nacheinander in eine sogenannte Vierkopf- 
SchweiBmaschine eingelegt, ausgerichtet und einge- 
spannt werden. Ober vier plattenartige Heizvorrichtun- 
gen werden dann die Kunststoffprofilstucke gleichzeitig 
an ihren einander zugewandten Gehrungsflachen auf 
eine vorgegebene Temperatur erwarmt, die so hoch ist, 
das anschlieBend die Gehrungsflachen nach dem Entfer- 
nen der Heizvorrichtungen durch Gegeneinanderdriik- 
ken unter Bildung von SchweiBraupen miteinander ver- 
schweiBt Nach einer vorgegebenen Abkiihlzeit wird 
der geschweiBte Fensterrahmen an eine Putzmaschine 
ubergeben, in der die SchweiBraupen, zumindest im Be- 
reich der Sichtflachen des Fensterrahmens, bearbeitet 
bzw. beseitigt werden. Das VerschweiBen der Kunst- 
stoffprofilstucke erfolgt bei einer vorbekannten Vier- 
kopf-SchweiBmaschine meist in einer solchen Lage, daB 
der fertig geschweiBte Fensterrahmen eine vertikale 
bzw. eine annahernd vertikale Lage einnimmt und in 
dieser Lage auch von der Vierkopf-SchweiBmaschine an 
die nachgeordnete Putzmaschine ubergeben wird 

Eine moderne Putzmaschine, bei der mindestens zwei 
Ecken des Fensterrahmens gleichzeitig bearbeitet wer- 
den konnen, hat eine erheblich geringere Taktzeit als 
die vorgeordnete Vierkopf-SchweiBmaschine, d. h., hier 
kann die in einer automatischen FertigungsstraBe mit 
der Vierkopf-SchweiBmaschine angeordnete Putzma- 
schine nicht in wirtschaftlich vertretbarer Weise ausge- 
nutzt werden. Urn diesen Fertigungsnachteil zu vermei- 
den, wurde bereits vorgeschlagen, mindestens zwei auf 
einem ICarussell angeordnete Vierkopf-SchweiBmaschi- 
nen wechselweise mit den Kunststoffprofilstiicken zu 
beschicken und die Kunststoff rahmen wechselweise zu 
schweiBen. Dabei wurde auch vorgeschlagen, vier Vier- 
kopf-SchweiBmaschinen auf einem Karussell anzuord- 
nen. 

Bei derartigen, auf einem Karussell angeordneten 
Vierkopf-SchweiBmaschinen wird der fertig geschweiB- 
te Fensterrahmen in seiner vertikalen bzw. annahernd 
vertikalen Lage seitlich aus der Vierkopf-SchweiBma- 
schine herausbewegt und entweder direkt oder Uber 
einen Zwischenforderer an die Putzmaschine uberge- 
ben. Durch die Drehbewegung des Karussells bedingt, 
muB jedoch zwischen der jeweils in der Abgabestellung 
befindlichen Vierkopf-SchweiBmaschinen und der Putz- 
maschine bzw. dem Zwischenfdrderer ein Abstand vor- 
handen sein, der jedes Mai durch ein einschiebbares 
Zwischenteil iiberbruckt werden mufl. Wahrend des 
Herausbewegens des Fensterrahmens aus der Vierkopf- 
SchweiBmaschine muB jedoch das Karussell fur eine 
Drehbewegung gesperrt sein. Dieses gilt auch fur die 
Zeit, in der das Zwischenteil der Putzmaschine oder des 
Zwischenftfrderers an die Vierkopf-SchweiBmaschine 
bzw. das Karussell heran- und zurtickbewegt wird. Die- 
se zeit, die zwar immer nur einige Sekunden betragt, 
schlieBt aus, daB das Karussell gedreht und damit die 
Vierkopf-SchweiBmaschine, aus der der f ertige Fenster- 
rahmen entnommen wurde, ftir die Aufnahme von neu- 
en Kunststoffprofilen bereit ist Dies wirkt sich fOr die 
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FertigungsstraBe produktionshemmend aus. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zur Herstellung von rechteckigen Rah- 
men, insbesondere von Fensterrahmen aus Kunststoff- 

5 profilen, aufzuzeigen, mit dem die Zeit, in der das die 
Vierkopf-SchweiBmaschinen tragende Karussell nicht 
gedreht werden kann, erheblich reduziert wird, so daB 
die Leistung einer modernen und schnellen Putzmaschi- 
ne in wirtschaf tlicher Weise ausgenutzt werden kann. 

o Zur Losung dieser Aufgabe werden gemaB der Erfin- 
dung die im Kennzeichen des Anspruches 1 aufgefuhr- 
ten Merkmale vorgeschlagen. 

Durch ein solches Verfahren ist es mflglich, die An- 
zahl der pro Zeiteinheit geschweiBten Rahmen, insbe- 

5 sondere Fensterrahmen aus Kunststoffprofilen, zu erh6- 
hen und damit die Leistung der Putzmaschine besser 
auszunutzea Sobald der fertig geschweiBte Rahmen aus 
seiner Einspannebene aus der Vierkopf-SchweiBma- 
schine herausbewegt wurde, kann bereits das Karussell 

o gedreht werden und die Vierkopf-SchweiBmaschine ist 
wieder zur Aufnahme neuer Kunststoffprofilstucke be- 
reit. Die Zeit, in der der fertig geschweiBte Rahmen 
dann zur Putzmaschine bewegt und dort abgegeben 
wird. hat keinen EinfluB mehr auf den Stillstand des 

5 Karussells mit den Vierkopf-SchweiBmaschinen. Das 
Verfahren bzw. die zur Durchfuhrung des Verfahrens 
erforderliche Vorrichtung erfordert keinen hohen Inve- 
stitionsaufwand und ist auf kleinstem Raum, meist mit 
der vorhandenen Hallenkapazitat, durchfuhrbar bzw. 

0 unterzubringen. 

Weitere Merkmale eines Verfahrens gemaB der Er- 
findung sowie einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens sind in den Anspriichen 2—8 offenbart 
Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in einer 

5 Zeichnung stark vereinfacht dargestellten Ausfiihrungs- 
beispieles naher erlautert. 

In dieser Zeichnung ist von einer automatischen Pro- 
duktionsanlage zur Herstellung von Fensterrahmen aus 
Kunststoffprofilstiicken, die von einem Zentralcompu- 

o ter gesteuert wird, nur ausschnittsweise ein SchweiBka- 
russell t gezeigt, welches aus einer rahmenartigen 
Grundplatte la besteht, die sich beispielsweise Uber ei- 
nen nicht gezeichneten Kugeldrehkranz auf einem 
ebenfalls nicht dargestellten Traggeriist abstutzt. Ober 

5 einen nicht gezeichneten Antrieb kann das Karussell 
immer jeweils urn einen Winkel von 90° gedreht wer- 
den. Die Grundplatte la des Karussells 1 weist vorteil- 
haft eine quadratische Grundflache auf. Auf der Grund- 
platte la ist ein kegelstumpffdrmiges, aus metallischen 

;o Profilstucken zusammengesetztes Gestell 2 auf gebaut, 
welches ebenfalls eine quadratische Grundflache be- 
sitzt Die Seitenflachen dieses Gestells 2 sind, von unten 
nach oben gesehen, jeweils urn einen Winkel von etwa 
15° nach innen geneigt 

15 Auf jeder dieser Seitenflachen des Gestells 2 ist eine 
an sich bekannte Vierkopf-SchweiBmaschine angeord- 
net, d h, das Gestell 2 ist mit vier jeweils um 90° zuein- 
ander versetzten Vierkopf-SchweiBmaschinen verse- 
hen, von denen jedoch in der Zeichnung von einer Vier- 

»o kopf-SchweiBmaschine nur zwei SchweiBkdpfe 3 darge- 
stellt sind Diese SchweiBkdpfe 3 sind mit Abstand Qber- 
einander auf einer nicht gezeichneten FUhrungsschiene 
angeordnet und auf derselben relativ gegeneinander be- 
wegbar. In zweckmaBiger Weise ist dabei der untere 

55 SchweiBkopf 3 ortsfest angeordnet, wahrend nur der 
obere SchweiBkopf 3 gegen den unteren SchweiBkopf 3 
und zuriick bewegt werden kann. Auf einer weiteren, 
nicht dargestellten Fuhrungsschiene sind dann die bei- 
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den anderen SchweiBkdpfe 3 der Vierkopf-SchweiBma- 
schine in gleicher Weise befestigt Die beiden nicht dar- 
gestellten Fuhrungsschienen sind ebenfalls relativ ge- 
geneinander bewegbar, wobei auch hier in vorteilhafter 
Weise eine Fuhrungsschiene ortsfest angeordnet ist, 5 
wahrend die andere Fuhrungsschiene uber einen An- 
trieb parallel gegen die ortsfeste Fuhrungsschiene und 
zuriick verschoben werden kana 

Jeder SchweiBkopf 3 besteht aus einem Auflager 4, 
zwei rechtwinklig zueinander angeordneten Anschla- 10 
gen 5 sowie aus einer Spanneinheit 6 mit zwei Spannele- 
menten. Allen vier Vierkopf-SchweiBmaschinen ist eine 
gemeinsame Steuerung zugeordnet, die nur in den vor- 
gegebenen Stellungen der einzelnen Vierkopf-SchweiB- 
maschinen auf dem Drehtisch 1 auf dieselben wirksam 15 
ist. Aufgrund der pyramidenstumpfartigen Ausbildung 
des Karussells 1 kann jede Seite des Gestells 2 und 
damit jede auf demselben befindliche Vierkopf- 
SchweiBmaschine nacheinander in die in der Zeichnung 
dargestellte Position bewegt werden. 20 

In dieser Zeichnung ist eine Position des Karussells 1 
gezeigt, in der ein Fensterrahmen 7 bereits fertig ge- 
schweiBt und von den Spanneinheiten 6 freigegeben ist 
und entnommen werden kann. Zu diesem Zweck ist mit 
Abstand parallel zu der die Vierkopf-SchweiBmaschine 25 
tragenden Seitenflache des Gestells 2 eine Fuhrungs- 
schiene 8 vorgesehen, die an ihren beiden Enden derart 
gefuhrt ist, daB sie uber einen nicht dargesteliten An- 
trieb senkrecht zur Zeichnungsebene bewegt werden 
kann. Im dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel sind an ei- 30 
nem ortsfest angeordneten Traggerust 17 zwei horizon- 
tal verlaufende Fiihrungsleisten 18 mit quadratischem 
Querschnitt befestigt, an denen jeweils zwei an den En- 
den der Fuhrungsschiene 8 gelagerte Fiihrungsrollen 19 
abrollen. 35 

Diese Fuhrungsschiene 8 tragt in diesem AusfUh- 
rungsbeispiel zwei auf derselben heb- und senkbar an- 
geordnete Kreuzschlitten 9, die vollkommen gleich aus- 
gebildet sind. Ein unterschied besteht lediglich darin, 
daB dem unterem Kreuzschlitten 9 eine nicht dargestell- 40 
te Kolbenzylindereinheit zugeordnet ist, uber die der- 
selbe nur einen geringen Hub auf der Fuhrungsschiene 8 
ausfuhrt. Hier ist eine Kolbenzylindereinheit, die bei- 
spielsweise pneumatisch beaufschlagt wird, deshalb ge- 
eignet, weil der untere SchweiBkopf 3 seine Hohenlage 45 
normalerweise nicht ver&ndert. Der obere Kreuzschlit- 
ten 9 ist an einen Zahnriemen 10 angeschlossen, der 
uber zwei Umlenkrollen 1 1 gefiihrt ist und von einem 
nicht dargesteliten Antrieb bewegt werden kann. Ober 
diesen Zahnriemen 10 kann der obere Kreuzschlitten 9 50 
auf der Fuhrungsschiene 10 angehoben und abgesenkt 
werden. Der obere Kreuzschlitten 9 muB deshalb einen 
so groBen Hub auf der Fuhrungsschiene 8 ausfUhren, 
weil die MaBe der geschweiBten Fensterrahmen 7 sehr 
stark voneinander abweichen konnen. 55 

Jeder Kreuzschlitten 9 tragt einen vereinfacht ge- 
zeichneten Greifer 12, der uber eine Kolbenzylinderein- 
heit 13, die pneumatisch beaufschlagt wird, in Richtung 
des Pfeiles 14 und zuriick bewegt werden kann. Dabei 
besteht jeder Greifer 12 aus einem rechtwinklig geform- $0 
ten Greifarm 15, dem eine Spannplatte 16 zugeordnet 
ist Die Spannplatte 16 ist einerseits mit dem gesamten 
Greifer 12 und damit zusammen mit dem Greifarm 15 in 
Richtung des Pfeiles 14 und zuriick bewegbar. Die 
Spannplatte 16 kann zusatzlich noch uber einen ge- $5 
trennten Antrieb, also unabhangig vom Greifarm 15, in 
Richtung des Pfeiles 14 und zuriick bewegt werden. Dies 
erm&glicht es, daB der Fensterrahmen 7 zwischen dem 
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Greifarm 15 und dem Spannelement 6 eingeklemmt 
werden kann. 

Fur die Erlauterung der Funktionsweise der vorbe- 
schriebenen Vorrichtung wird nun davon ausgegangen, 
daB der Fensterrahmen 7 fertiggeschweiBt ist und die 
Spannelemente 6 denselben freigegeben haben, so daB 
er entnommen werden kann. Die Fuhrungsschiene 8 
nimmt eine solche Lage sein, daB sich die beiden Greifer 
12 bzw. die beiden Greifarme 15 in der Mitte der Breite 
des Fensterrahmens 7 befinden. Da die Fertigungsstra- 
Be fflr die Fensterrahmen 7 durch einen zentralen Com- 
puter gesteuert wird, ist die GrdBe des geschweiBten 
Fensterrahmens 7 bekannt, so daB die Fuhrungsschiene 
8 problemlos genau in die vorgegebene Position gefah- 
ren werden kann. Die beiden Kreuzschlitten 9 nehmen 
eine solche Lage auf der Fuhrungsschiene 8 ein, daB die 
Greifarme 15 der Greifer 12 bei einer Bewegung in 
Richtung auf den Fensterrahmen 7 unterhalb der senk- 
recht zur Zeichnungsebene verlaufenden Profilstiicke 
7a des Fensterrahmens 7 hindurchbewegt werden kon- 
nen. 

Sobald sich die beiden rechtwinklig hochgebogenen 
Enden der Greifarme 15 hinter der Rtickseite des Fen- 
sterrahmens 7 befinden, werden die beiden Kreuzschlit- 
ten 9 auf der Fuhrungsschiene 8 um ein vorgegebenes 
MaB nach oben bewegt, so daB der Fensterrahmen 7 
bzw. die beiden ProfilstUcke 7a desselben einerseits mit 
ihrer Ruckseite und andererseits mit ihrer Unterseite an 
den Greifarmen 15 an- und aufliegt. Wenn die Greifar- 
me 15 diese Lage eingenommen haben, werden die 
Spannplatten 16 durch die ihnen zugeordneten Antriebe 
gegen den Fensterrahmen 7 bewegt und damit wird 
derselbe fest von den beiden Greifern 12 erfaBt. Jetzt 
werden beide Greifer 12 wieder in ihre Ausgangslage in 
Richtung auf den Kreuzschlitten 9 zurilckbewegt und 
damit der Fensterrahmen 7 aus dem Bereich der Vier- 
kopf-SchweiBmaschine bzw. der SchweiBkopfe 3 ent- 
nommen. Nun kann der Fensterrahmen 7 senkrecht zur 
Zeichnungsebene durch ein entsprechendes Verfahren 
der Fuhrungsschiene verschoben und damit in den Be- 
reich einer nicht gezeichneten Putzmaschine oder eines 
derselben zugeordneten Zwischenfdrderers, der auch 
als Pufferstation ausgebildet sein kann, gebracht wer- 
den. Dort wird der Fensterrahmen 7 dann durch ent- 
sprechendes Verfahren der Schlitten 9 und offnen der 
Greifer 12 abgegeben. Die Putzmaschine bzw. der Zwi- 
schenforderer muB so ausgebildet sein, daB die Bewe- 
gung der Greifarme 15 nicht behindert wird. Bedarfs- 
weise ist es m6glich, daB die beiden Greifer 12 eine 
Bewegung in Richtung des Pfeiles 14 ausfUhren, bevor 
der Fensterrahmen 7 an die Putzmaschine bzw. den 
Zwischenf6rderer abgegeben wird. 

Sobald die beiden Greifer 12, die zunachst noch den 
Fensterrahmen 7 tragen, durch den Antrieb der Kolben- 
zylindereinheit 13 einen vorgegebenen Abstand — ihr 
Hub kann zwischen 600 mm und 1000 mm betragen — 
von dem Gestell 2 bzw. den SchweiBkdpf en 3 aufweisen, 
kann der Antrieb des SchweiBkarussells 1 angeschaltet 
und dasselbe um einen Winkel von 90° gedreht werden. 
Hier muB nicht mehr gewartet werden, bis der Fenster- 
rahmen 7 an die Putzmaschine bzw. den Zwischenforde- 
rer abgegeben wurde. 

In Abhangigkeit von der Gr6Be bzw. H6he des Fen- 
sterrahmens 7 ist es mdglich, daB derselbe nur vom 
Greifer 12 des oberen Kreuzschlittens 9 erfaBt und 
transportiert wird. Der Greifer 12 des unteren Kreuz- 
schlittens 9 nimmt dann eine Stellung ein, in der er das 
Erfassen und den Transport des Fensterrahmens 7 nicht 
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behindert In Abanderung des erlauterten AusfQhrungs- — 

beispieles ist es ferner mdgiich, die Lagerung bzw. Fun- Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 

rung der verfahrbaren Ftthrungsschiene 8 anders auszu- 
bilden. Die Greifer 12 kdnnen ebenfalls anders ausge- 
staltet sein. 5 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von rechteckigen 
Rahmen, insbesondere Fensterrahmen aus Kunst- io 
stoffprofilen, bei dem jeweils vier unter Gehrung 
auf Lange zugeschnittene Kunststoffprofile in eine 
von mindestens zwei in vertikaler oder annahernd 
vertikaler Arbeitslage auf einem Karussell ange- 
ordneten Vierkopf-SchweiBmaschinen eingespannt 15 
und gleichzeitig an alien Gehrungsflachen durch 
Erwarmung und Druck und unter Bildung von 
SchweiBraupen zu einem Rahmen verschweiBt 
werden und bei dem anschlieBend Rahmen an eine 
Putzmaschine zur Bearbeitung der entstandenen 20 
SchweiBraupen abgegeben wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der fertig geschweiBte, eine vertikale 
oder annahernd vertikale Lage in der Vierkopf- 
SchweiBmaschine einnehmende Rahmen von min- 
destens einem Greifer erfaBt, von demselben nach 25 
dem Offnen der Vierkopf-SchweiBmaschine zu- 
nachst senkrecht zu seiner Einspannebene aus der 
Vierkopf-SchweiBmaschine herausbewegt, an- 
schlieBend in seiner Ebene seitlich verfahren und 
dann in der vertikalen bzw. annahernd vertikalen 30 
Lage an die Putzmaschine abgegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rahmen von dem Greifer senk- 
recht zu seiner Ebene gegen die Putzmaschine be- 
wegt wird 35 

3. Vorrichtung zur Herstellung von rechteckigen 
Rahmen, insbesondere Fensterrahmen aus Kunst- 
stoffprofilen, insbesondere zur Durchfiihrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, bestehend aus 
einem Karussell mit mindestens zwei Vierkopf- 40 
SchweiBmaschinen und aus einer nachgeordneten 
Putzmaschine, dadurch gekennzeichnet, daB dem 
Karussell (1) mindestens ein auf einem Kreuzschlit- 
ten (9) parallel zur Ebene des fertig geschweiBten 
Rahmens (7) verfahrbarer Greifer (12) zugeordnet 45 
ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3 f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kreuzschlitten (9) senkrecht zur 
Ebene des fertig geschweiBten Rahmens (7) beweg- 
bar ist 50 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Greifer (12) senkrecht zur Ebene 
des fertig geschweiBten Rahmens (7) verschiebbar 
am Kreuzschlitten (9) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprti- 55 
che 3—5, dadurch gekennzeichnet, daB der Greifer 
(12) aus einem Greifarm (15) und einer Spannplatte 
(16) gebildet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Greifarm (15) verschiebbar am «> 
Kreuzschlitten (9) gefilhrt ist und die verschiebbare 
Spannplatte (16) tragt 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Greifarm (15) und die Spannplat- 
te (16) verschiebbar am Kreuzschlitten (9) gefiihrt 65 
sind. 
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